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Die Erfindungbetrifft ein Verfahren zum Verschweissen 
/on zwei sich teilweise uberlappenden Folien aus Kunststof f- 
naterial. Die Erfindung umf asst f erner ein f ahrbares Schweiss- 
5 crat zur Durchfiihrung dieses Verfahrens sowie erne nach 
diesem Verfahren verschweisste Kunststoffolie. 

Bei bekannten Verfahren zum Verschweissen von Kunst- 
stoffolien wird zwischen die sich uberlappenden Folienab- 
schnitte Warmluft eingeblasen und das dadurch plastifizierte 
Folienmaterial mittels einer Druckwalze zusammengepresst. 
Die Wahl der Warmlufttemperatur ist dabei jedoch ausser- 
□rdentiich kritisch, da bei einer zu hohen Warmlufttempera- 
tur Vcrbrennungen der Folien bzw. der darunterhegenden 
Isolation auftreten und bei einer zu niedrigen Warmlufttem- 
peratur die Folien unvollstandig verschweisst werden, wo- 
durch Undichtigkeiten oder Bruche der Schweissnaht verur- 
sacht werden. 

Zweck der Erfindung ist, die angefuhrten Nachteile zu 

beheben. . 

Das Verfahren nach der Erfindung besteht dann, dass 
zwischen den sich uberlappenden Folienabschnitten ein 
Heizorgan hindurchgefiihrt wird und die von dem Heizorgan 
plastifizierten Folienabschnitte mittels Druckbeaufschlagung 
zusammengepresst und dadurch verschweisst werden und dass 
anschliessend ein Folienbereich zu beiden Seiten der 
Schweissnaht mittels Warmluft erwarmt und auf den er- 
w'armten Folienbereich eine verflussigte Kunststoffmasse 
aufgegossen wird. 

Das fahrbare Schweissgerat der genannten Art zur 
Durchfiihrung des Verfahrens nach der Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet, dass unmittelbar vor der Druckwalze 
ein Lotkolben mit einem Kolbenschuh zum Plastifizieren der 
sich uberlappenden Folienabschnitte angeordnet ist, wobei der 
Kolbenschuh zwischen die sich uberlappenden Folienab- 
schnitte einschiebbar ist und dass hinter der Druckwalze eine 
Austrittsduse eines Warmluf tgeblases sowie eine Duse zum 
Auf giessen der verfliissigten Kunststof fmasse vorgesehen ist. 

Die Erfindung betrifft weiter eine aus zwei miteinander 
nach dem erf indungsgemassen Verfahren verschweissten Tei- 
len bestehende Kunststoffolie. 

Mit dem erf indungsgemassen Verfahren lassen sich hoch- 
belastbare, flussigkeitsdichte Schweissnahte an Kunststoff- 
f olien herstellen, ohne dass die Gef ahr einer Verbrennung 
der Folien oder der darunterhegenden Isolation auftritt. 

Die Erfindung wird anhand eines in den Zeichnungen 
veranschaulichten Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert, es 
zeigt: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch das erfindungsgemasse 
Schweissgerat; 

Fig. 2 einen Querschnitt durch ein Detail des erf indungs- 
gemassen Schweissgerates nach Fig. 1; 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die zu verschweissenden 
Folien mit dem dazwischen eingeschobenen Kolbenschuh 
des erf indungsgemassen Schweissgerates nach Fig. 1, und 
Fig. 4 einen Querschnitt durch die verschweissten Folien. 



Das erfindungsgemasse Schweissgerat 1 (Fig. 1) weist ein 
Fahrgestell 2 auf, an dessen Unterteil 2a das vordere Lauf- 
rad 3a und die beiden hinteren Laufrader 3b mittels drehba- 
ren Radaufhangungen 4 befestigt sind. Das Schweissgerat 1 
wird in Richtung des Pf eils 5 iiber die sich uberlappenden 
Abschnitte 6a, 7a (Fig. 3, 4) der Kunststoffolien 6, 7 bewegt, 
wobei zusatzlich zu der Verschweissung der Folienabschnitte 
6a, 7a eine Abdichtung der Schweissnaht 8 (Fig. 4) durch 
Auf giessen einer verflussigten Kunststoffmasse 9 auf die 
Schweissnaht erfolgt. 

An dem Unterteil 2a des Fahrgestells 2 ist an einem 
dreh- und schwenkbar gelagerten Haltcrungsarm 10 ein elek 
trisch geheizter Lotkolben 1 1 befestigt, dessen Kolbenschuh 



12 zwischen den sich uberlappenden Abschnitten 6a, 7a der 
Folien 6, 7 hindurchgefiihrt wird (Fig. 3). Urn eine enge 
Beruhrung der Abschnitte 6a, 7a mit der Oberflache des Kol- 
benschuhs 12 sicherzustellen, ist vor dem Kolbenschuh 12 
5 eine Fiihrungswalze 13 angeordnet, welche die obere Folie 
7 gegen den Kolbenschuh 12 spannt. Der Lotkolben 11 
weist eine Anzahl Bohrungen 14 auf (Fig. 3), in welche je- 
weils eine regelbare, elektrische Heizpatrone 15 eingesetzt 
wird. Die Heizpatronen 15 gestatten die wahlweise Einstel- 
lung und Konstanthaltung der Lotkolbentcmperatur. Unmit- 
telbar hinter dem Kolbenschuh 12 ist eine Druckwalze 16 
angeordnet, welche die durch den Lotkolben 11 plastifizier- 
ten Abschnitte 6a, 7a der Folien 6, 7 mit hohem Druck (in- 
folge ihres Eigengewichtes) zusarnmenpresst und dadurch 
gleichmassig verschweisst. 

Die Walzen 13, 16 sind an einer gemeinsamen Auf- 
hangevorrichtung 17 gelagert, welche eine dreieckformige 
Halterungsplatte IS und einen Schwenkarm 19 aufweist. 
Die Achsen der Walzen 13, 16 sind an der Halterungs- 
20 platte 18 befestigt, welche ihrerseits iiber ein Gelenk 20 an 
dem Schwenkarm 19 drehbar in Richtung des Pfeils 21 
aufgehangt ist. Der Schwenkarm 18 ist wiederum mittels ei- 
nes Bolzens 22 zwischen den Schenkeln 23 einer Gabel 24 
in Richtung des Pfeils 25 schwenkbar gelagert (Fig. 2). Die 
25 Gabel 24 ist iiber einen Querbolzen 26 an dem Ausleger 
27 eines Kugelkopf es 28 befestigt, welcher in einer kugel- 
formigen Ausnehmung 29 des Unterteils 2a in Richtung des 
Pfeils 30 drehbar gelagert ist. Da die Oberseite 31 der Gabel 
24 an dem Unterteil 2a des Fahrgestells 2 anliegt, folgt die 
30 Gabel 24 der Drehbewegung des Kugelkopfes 28, ohne um 
den Querbolzen 26 zu kippen. An dem Querbolzen 26 ist 
ausser dem Ausleger 27 auch der Halterungsarm 10 des Lot- 
kolbens 11 starr befestigt, so dass der Halterungsarm 10 in 
gleicher Weise wie die Gabel 24 der Drehbewegung des Ku- 
35 gelkopfes 29 folgen kann. 

An dem Fahrgestell 2 ist ferner ein Warmluf tgebl'ase 32 
befestigt, welches Kaltluf t ansaugt und diese nach Erwar- 
mung einem Kanal 33 zufiihrt. Der Kanal 33 miindet in ei- 
nen Warmetauscher 34, welcher in das Unterteil 2a des 
Fahrgestells 2 derart eingebaut ist, dass sich die untere Halfte 
40 des Warmetauschers 34 zwischen dem Unterteil 2a des 

Fahrgestells 2 und den Folien 6, 7 befindet. Der aussere Man- 
tel 35 und der innere Mantel 36 des Warmetauschers 34 um- 
schliessen eine erste Kammer 37, welche von der aus dem 
Kanal 33 eintretenden Warmluft durchstromt wird. pie Kam- 
mer 37 weist an ihrem Boden eine Austrittsduse 38 fur 
die Warmluft auf, deren Miindungsoff nung 39 sich in einem 
geringen Abstand iiber den Folien 6, 7 befindet und schrag 
auf diese gerichtet ist. Durch den aus der Duse 38 austreten- 
den Warmluf tstrahl werden die Folien 6, 7 im Bereich der 
Schweissnaht 8 (Fig. 4) soweit erwarmt, dass sie mit der an- 
schliessend aufgegossenen Kunststoffmasse 9 eine gut haf- 
tende Verbindung bilden. 

Der innere Mantel 36 des Warmetauschers 34 umschliesst 
eine zweite Kammer 40, welche von der Aussenseite des 
55 Schweissgerates 1 iiber einen Einf ulltrichter 41 mit granulier- 
tem Kunststoffmaterial gefiillt wird. Innerhalb der Kammer 
40 ist ein Riihrorgan 42 mit einer Welle 43 und einem schnek- 
kenformig gewendelten Riihrkopf 44 drehbar angeordnet. Die 
Welle 43 ist an ihrem dem Riihrkopf 44 entgegengesetzten 
60 axialen Ende mit einem Antriebsmotor 45 verbunden, welcher 
die Welle 43 in eine langsame Umdrehung versetzt, so dass 
das in den Trichter 41 eingef iillte Granulat durch die am Urn- 
fang der Welle 43 angeordneten Stege 46 nach unten in Rich- 
tung auf den Riihrkopf 44 gef ordert wird. Im Bereich des von 
65 der Warmluft angestromten Abschnitts des inneren Mantels 
36 schmilzt das Granulat und wird schliesslich als fliissige 
Kunststoffmasse von dem Riihrkopf 44 durch die in geringem 
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Abstand iiber den Folien 6, 7 angeordnete Miindungsoff- 
nung 47 einer Ausgussdiise 48 hindurchgepresst. Die verflus- 
sigte Kunststoff masse fliesst von der Miindungsoffnung 47 
auf die von der Warmluf t vorgewarmte Schweissnaht 8 (Fig. 
4) und uberdeckt dicse in eincr Breite von etwa 2 cm. Auf 
diese Weise wird die Schweissnaht 8 zwischen den Folien 6, 7 
zusatzlich abgedichtet. 

Als Kunststof fmasse ist in bevorzugter Weise ein poly- 
merer Kunststoff vorgesehen, bcispielsweise ein unter der 
Bezeichnung Locobit im Handel erhaltlicher Kunststoff. 

In Fig. 3 ist die Lagc des Kolbenschuhs 12 zwischen den 
Folienteilen 6a, 7a an hand eines Langsschnitts verdeutlicht. 
Die beiden Folien 6\ 7 iiberlappeu sich mit ihren Abschnit- 
ten 6a, 7a in einer Breite von ca. 4 cm. Zwischen den Folien- 
abschnitten 6a, 7a wird der Kolbenschuh 12 hindurchgefuhrt, 
welcher ein flaches, kreissegmentformiges Querschnittsprofil 
aufweist, um mechanische Beschadigungen der Folien 6, 7 zu 
vermeiden. Die Tempcratur des Kolbenschuhs 12 wird mit- 
tels der regelbaren Heizpatroncn lt> auf die jeweiligeSchmelz- 
temperatur des verwendeien Folien male rials eingestellt und 
auf dem eingestellten Wert konslant gchaltcn. 



PATENTANSPROCHE 

I. Verfahren zum Verschweissen von zwei sich teilweise 
uberlappenden Folien aus Kunststoffmaterial, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zwischen den sich uberlappenden Folien- 
abschnitten ein Heizorgan hindurchgefuhrt wird und die von 
demHeizorgan plastifizierten Folienabschnitte mittels Druck- 
beaufschlagung zusammengepresst und dadurch verschweisst 
werden und dass anschliessend ein Folienbereich zu beiden 
Seiten der Schweissnaht mit 1 els Warmluft erwarmt und auf 
den erw'armten Folienbereich eine vert iussigte Kunststoff- 
masse aufgegossen wird. 

II. Fahrbares Schweissgerat zur Durchf iihrung des Ver- 
fahrens nach Patentanspruch 1, mit einem Warmluftgeblase * 
zum Erwarraen von Folienbereichen sowie einer an der Un- 
terseite des Schweissgerates befestigten Druckwalze zum Zu- 
sammenpressen der plastifizierten Folienbereiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass unmittelbar vor der Druckwalze (16) ein 
Lotkolben (11) mit einem Kolbenschuh (12) zum Plastifizie- 
ren der sich uberlappenden Folienabschnitte (6a, 7a) angeord- 
net ist, wobei der Kolbenschuh (12) zwischen die sich uber- 
lappenden Folienabschnitte (6a, 7a) einschiebbar ist und dass 
hinter der Druckwalze (16) eine Austrittsdiise (38) des Warm- 
luftgeblases (32) sowie eine Diise (48) zum Aufgiessen der 
verfliissigten Kunststoffmasse vorgesehen ist. 
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III. Aus zwei miteinander nach dem Verfahren gemass 
Patentanspruch I verschweissten Teilen bestehende Kunst- 
stoffolie, dadurch gekennzeichnet, dass die Schweissnaht (8) 
der Kunststoffolie auf beiden Seiten von einer zusatzlichen 
5 Abdichtung aus einer Kunststoffmasse (9) uberdeckt ist und 
die beiden Teile der Kunststoffolie eine Oberlappung von 
etwa 4 cm auf weisen und die Oberdeckung der Schweissnaht 
(8) etwa 1 cm breit ist. 

10 UNTERANSPROCHE 

1. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Warmluft vor ihrem Auf treffen auf dem zu 
erwarmenden Folienbereich zur Verfliissigung der Kunststoff- 
masse herangezogen wird. 
15 2. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als verfliissigte Kunststoffmasse ein polymerer 
Kunststoff vorgesehen ist. 

3. Schweissgerat nach Patentanspruch II, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass vor dem Lotkolben (11) eine Fuhrungswalze 

20 (13) angeordnet ist. 

4. Schweissgerat nach Patentanspruch II, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Druckwalze (16) und die Fuhrungswalze 
(13) an einer gemeinsamen Aufhangevorrichtung (17) und 
der Lotkolben (11) an einem Halterungsarm (10) befestigt 

25 sind und dass die Aufhangevorrichtung (17) sowie der Halte- 
. rungsarm (10) an der Unterseite des Fahrgestells (2) des 
Schweissgerates (1) dreh- und schwenkbar gelagert sind. 

5. Schweissgerat nach Patentanspruch n, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Verfliissigung der Kunststoffmasse ein 

30 Warmetauscher (34) vorgeshen ist, dessen aussere Kammer 
(37) an das Warmluftgeblase (32) angeschlossen ist und des- 
sen innere Kammer (40) mit granuliertem Kunststoffmaterial 
beschickbar ist. 

6. Schweissgerat nach Patentanspruch II und Unteran- 
3 5 spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in der inneren Kam- 
mer (40) des Warmetauschers (34) ein Ruhrorgan (42) dreh- 
bar angeordnet ist, welches ira Bereich einer Ausgussdiise (48) 
des Warmetauschers (34) mit einem schneckenf brmig ge- 
wendelten Riihrkopf (44) versehen ist. 

40 7. Schweissgerat nach Patentanspruch II, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Fahrgestell (2) des Schweissgerates (1) auf 
drei drehbar auf gehangten Laufradern (3a, 3b) gelagert ist, 
wobei das eine Laufrad (3 a) an der Vorderseite und die ande- 
ren beiden Laufrader (3b) an der Ruckseite des Fahrgestells 

45 (2) befestigt sind. 

8. Schweissgerat nach Patentanspruch II oder einem der 
Unteranspruche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Lotkolben (11) mit einer Temperaturregeleinrichtung (15) ver- 
sehen ist 
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